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La presente invention concerne les procedes de 
fabrication de corps creux dans lesquels on extrude 
un tube de matiere plastique, qui sort d'une filiere, 
ou ajutage d'extrusion ,on obture I'extremite de ce 
tube, en la serrant, par exemple, contre la paroi 
exterieure d'une buse de soufflage, et on souffle du 
fluide, de Fair en general, sous pression, a I'inte- 
rieur dudit tube pour lui faire prendre une forme 
convenable, ce soufflage s'operant, d'ailleurs, en 
general, a 1'interieur d'un moule, pendant et/ou 
apres 1'extrusion. 

La presente invention prevoit de faire varier, a 
volonte, en fonction de la distance de 1'ajutage 
d'extrusion & I'extremite obturee du tube de ma- 
tiere plastique extrudee, la pression, ou le debit, de 
fluide de soufflage. 

Le fait de faire varier la pression ou le debit 
d'air de soufflage permet d'obtenir des objets de 
forme quelconque, sans moule, et de realiser, avec 
ou sans moule, des formes aussi variees qu'on le 
desire et d'epaisseurs de paroi determinees en 
chaque section, ce qui donne au procede de souf- 
flage-extrusion une souplesse inconnue jusqu'alors. 

Dans certains cas, en particulier dans le cas ou 
Ton opere sans moule, il est bon de provoquer, en 
meme temps que s'opere le soufflage a pression 
variable, une variation de la temperature de la 
matiere plastique extrudee, en fonction egalement 
de cette distance de 1'ajutage d'extrusion a I'extre- 
mite obturee du tube de matiere plastique. 

Le perfectionnement, objet de la presente inven- 
tion, est applicable de facon particulierement avan- 
tageuse au procede selon lequel I'extremite du tube 
extrude est saisie et fermee par des organes spe- 
ciaux, independants du moule de formage du corps 
creux, par exemple par des couteaux cooperant 
avec la buse de soufflage d'air, 

L'invention a egalement pour objet un dispositif 
pour la mise en ceuvre du procede perfectionne 



ci-dessus, dispositif qui comporte, outre des moyen9 
de deplacement relatif de fajutage d'extrusion et 
de 1'organe d'obturation ou de serrage de rextre- 
mite du tube extrude, des moyens, commanded avan- 
tageusement par un systeme a programme, du type 
a came par exemple, susceptibles de faire varier la 
pression ou le debit d'air de soufflage. 

Les moyens pour faire varier la temperature de 
la matiere plastique extrudee peuvent etre consti- 
tues par un organe de projection d'un fluide, par 
exemple de 1'air, dans un plan voisin de I'extre- 
mite de sortie de la buse d'extrusion. 

Ledit organe de projection peut etre un organe 
annulaire muni d'au moins un orifice de sortie du 
fluide et alimente par une canalisation sur laquelle 
est branche un moyen de variation de debit h 
programme, par exemple a came. 

Dans une forme de realisation, le systeme de 
commande de la pression, ou debit, de fluide de 
soufflage comprend un robinet d'ouverture regia- 
ble, dont la position est commandee, par exemple, 
par une came se deplacant en synchronisme avec 
1'organe mobile : ajutage d'extrusion ou organe de 
retenue de I'extremite du tube extrude. 

A titre nullement limitatif, on a represent6 au 
dessin annexe des exemples de mise en ceuvre du 
procede selon I'invention et de dispositifs pour cette 
mise en ceuvre, dessin sur lequel : 

La fig. 1 est une vue schematique, en elevation 
et coupe partielle, de rensemble d'un dispositif de 
formage, sans moule, au debut du processus d'ex- 
trusion ; 

La fig. 2 est une vue correspondent a la fig. 1 
mais en fin d'extrusion; 

La fig. 3 est une vue de detail, a plus grande 
echelle, d'un distributeur de fluide de soufflage ou 
de refroidissement; 

La fig. 4 est un schema donnant les courbes de 
variation de la pression du fluide de soufflage et de 
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la temperature de fluide de refroidissement en f mic- 
tion du profil a obtenir; 

La fig. 5 est une vue schematique, a plus grande 
echelle, du dispositif de soufflage de fluide de 
refroidissement represents a la fig. 1 ; et 

Les fig. 6, 7, 8 et 9 sont des vues schematiques, 
en coupe, d'un autre dispositif de formage dans un 
moule, vues qui correspondent a differents stades 
de formage. 

Dans 1'exemple des figures la 5, une machine 
extrudeuse 1 fournit un tube de matiere plastique 2 
sortant de facon continue de Pajutage 3. L'extre- 
mite fibre 4 du tube de matiere plastique 2 est 
engagee sur une buse de soufflage 5 et maintenue 
serree contre cette buse par les couteaux 6. La 
buse et les couteaux 6 sont portes par un chassis 
7 coulissant sur des guides verticaux 8. 

La buse 5 est aliment ee en air sous pfessiou 
par une conduite souple 9 branchee sur une source 
10. Un distributeur 11 (represente plus en detail 
sur la fig. 3) est intercale sur la conduite 9 et 
permet, grace a sa soupape 12, de deriver dans 
1'atmosphere une partie plus ou moins grande de 
1'air arrivant audit distributeur. 

La soupape du distributeur 11 est commandee 
par un galet 13 qui coopere avec ia came fixe 14. 

Comme on le voit sur la figure 3, le distributeur 
11 comporte deux orifices 15-16 de raccordement 
de la conduite 9 et un trou d'evacuation d'air 17. 
La tete de soupape est constamment rappelee sur 
son siege 19 par un ressort 20. Grace a cet agence- 
ment, toute saillie 21 de la came 14 correspond a 
une ouverture de la soupape 18, done un echappe- 
raent d'air, fonction de 1'amplitude de la saillie. 
La came 14 permet done de commander le debit 
de 1'air arrivant a la buse 5, done la pression d'air 
de soufflage, en fonction de la position du disfcri- 
buteur 11, done de la buse 5, par rapport a la 
came 14, done a la tete d'extrusion 3. 

A la sortie de la tete d'extrusion 3, et fixe h 
celle-ci, est prevu un organe 22 de soufflage d'air 
de refroidissement. Cet organe 22 est un caisson 
annulaire muni sur sa paroi interieure de buses de 
soufflage 23 reparties sur toute la peripheric de 
cette paroi. II est alimente en air sous pression par 
une conduite 24 souple, raccordee a la source d'air 
sous pression 10: Comme sur la canalisation 9, est 
monte, sur la canalisation 24, un distributeur 25 
dont le galet 26 de soupape coopere avec une came 
fixe 27. L'agencement du distributeur 25 est iden- 
tique a celui du distributeur 11 (fig. 3) . 

Pour le formage du corps 28, il suffit de faire 
coulisser sur ses guides le chassis, ou cadre 7. La 
pression de soufflage et la temperature de la ma- 
tiere extrudee varient comme indique, respective- 
ment, sur les courbes 29 et 30 de la figure 4, 
e'est-a-dire selon un programme bien determine qui 
correspond au profil longitudinal que doit presenter 



Fobjet desire. On peut ainsi, grace a la variation 
convenablement choisie de la pression de soufflage 
au cours du cycle, et, eventueliement, de la tempe- 
rature de la matiere extrudee, obtenir des objets 
forme relativement compliquee, sans moule, cc qui 
est completement impossible avec les procedes de 
formage par soufflage actuellement connus. 

Du fait de I'utilisation d'un dispositif de varia- 
tion de temperature de la matiere, on peut faire 
varier la forme de 1'objet obtenu de fagon encore 
plus souple et plus arbitraire, puisque Ton dispose 
de deux variables, e'est-a-dire non seulement de la 
pression du fluide de soufflage, mais egalement de 
la temperature de la matiere extrudee. 

Dans 1'exemple des figures 6 a 9, 1'ajutage d'ex- 
trusion est visible en 40, la buse de soufflage, en 
41, la soupape de reglage de la pression de souf- 
flage, en 42; et la came de commande de ce clapet, 
en 43. Cette came est mobile en synchronisme avec 
1'ajutage 40. La matiere plastique chaude sort de 
1'ajutage 40 sous forme d'un tube 44 engage sur 
1'extremite de sortie de la buse de soufflage 41. 
L'ajutage 40 est mobile axialement a 1'interieur 
d'un moule qui, dans 1'exemple represente, est en 
deux pieces 45, 4>6. 

La figure 6 correspond au debut d'un cycle d'ope- 
rations. La soupape 42 est alors completement ou- 
verte. 

Lorsqu'on se trouve dans la position representee 
sur la figure 7, la soupape 42 est ouverte, mais. 
entre temps, elle a coopere avec une partie 47 de 
la came 43, qui a provoque sa fermeture totale ou 
presque totale, ce qui a pour effet d'augmenter la 
pression a 1'interieur du tube de matiere plastique 
et de lui donner par soufflage la forme renflee 
visible en 48. Jusqu'ici, le moule est reste ouvert. 
comme on le voit sur les figures 6 et 7. 

L'ajutage 40 continuant de se deplacer vers le 
haut ainsi que la came 43, on attire la position 
representee sur la figure 8. dans laquelle le moule 
4546 s'est ferae. Lors du passage de la figure 7 a 
la figure 8, la pression a 1'interieur de i'ebauche 
en matiere plastique a varie conformement au profil 
de la came 43, ce qui a donne a cette ebauche la 
forme visible sur la figure 8, qui se rapproche 
passablement de celle de 1'interieur du moule. Cette 
ebauche 49 cnostitue ce que Ton peut appeler une 
preforme, restant legerement distante de la paroi 
laterale interieure du moule, jusqu'au moment oft 
Ton exerce la pression finale de soufflage, derniere 
phase qui correspond a la figure 9. A ce moment, 
la soupape 42 est completement fermee, la pression 
a rinterieur de 49 est maximale et la matifcre de la 
preforme, sous I'effet de la pression de soufflage, 
vient epouser la forme interieure du moule 45. 46. 
L'objet desire est alors termine et peut etre extrait 
du moule apr& ouverture de celui-ci, apres quoi un 
nouveau cycle d'operations commence lorsque 1'aju- 



% lagu 10 et la came 13 sont revenus Jans la pasilio* 
initiale representee sur la figure 4. 

On remarquera que, dans ce second exemple, 
grace a la variation de la pression suivant un pro- 
gramme bien determine correspondant a la forme 
desiree de Tobjet, on peut faire en sorte qu'il ne se 
produise pas de variation considerable d'epaisseur 
dans la paroi de 1'objet, ni de tensions locales inde- 
sirables dans cet objet. 

II est clair que le profil de la came doit changer 
lorsque change la forme de Tobjet desire. 

Bien entendu, en utilisant un programme de va- 
riation de pression, par came par exemple, appro- 
prie, on congoit que Ton puisse donner a 1'objet 
forme une epaisseur de paroi variable en chaque 
section. 

Dans ce cas de soufflage a Tinterieur d'un moule, 
il n'a pas ete prevu de dispositif de variation de la 
temperature de la matiere extrudee. Le contact de la 
matiere avec les parois du moule provoque ici un 
refroidissement qui est un facteur dont on tient 
compte pour 1'obtention d'une courbe de variation 
d'epaisseur de paroi voulue. 

Bien entendu, 1'invention n'est nullement limitee 
aux details de realisation representee ou decrits, 
lesquels n'ont ete donnes qu'a titre d'exemples. 
C'est ainsi, notamment, que Tajutage de soufflage 
pourrait etre prevu dans la buse d'extrusion eile- 
raeme; que le formage du corps creux pourrait 
avoir lieu par tout procede connu; que le soufflage 
pourrait avoir lieu avant la fin de 1'extrusion, que 
le programme de variation d'air de soufflage et de 
refroidissement pourrait etre assure par un systeme 
electronique, sans came. 

RESUME 

La presente invention a pour objets : 

L Un procede de fabrication, par extrusion, 
d'objets creux en matiere plastique, du type dans 
lequel on extrude un tube de matiere plastique par 
un ajutage, on obture Textremite de ce tube, on 
ecarte Tun de Tautre Tajutage d'extrusion et 1'extre- 
mite du tube obturee, et on souffle un fluide sous 
pression a Tinterieur dudit tube pour lui faire 
prendre line forme convenable, procede remarqua- 
ble par les points suivants pris isolement ou en 
rombinaisons : 
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1" On fait varier, a volonte, en fonction de la 
distance de Tajutage d'extrusion a 1'extremite obtu- 
ree du tul)e de matiere plastique extrude, ia pres- 
sion, ou le debit, du fluide de soufflage; 

2° On opere le soufflage a Tinterieur d'un 
moule ; 

3° On obture 1'extremite du tube extrude en la 
serrant contre la buse de soufflage du fluide sous 
pression par des moyens independents de tout 
organe de moulage; 

4° On provoque, en meme temps que s'opere le 
soufflage, une variation de la temperature de la 
matiere plastique extrudee, en fonction de la dis- 
tance de I'ajutage d'extrusion a 1'extremite obturee 
du tube de matiere plastique extrude. 

II. Un dispositif pour la mise en o?uvre du pro- 
cede selon I, remarquable par les points suivants 
pris isolement ou en combinaisons : 

1° H comporte des moyens pour faire varier, a 
volonte, en fonction de la distance de Tajutage 
d'extrusion a Textremite obturee du tube de ma- 
tiere plastique extrudee, la pression ou le debit, de 
fluide de soufflage; 

2° II comporte des moyens pour faire varier la 
temperature de la matiere plastique extrudee, en 
fonction de la distance de Tajutage d'extrusion k 
1'extremite obturee du tube de matiere plastique 
extrude ; 

3° Lesdits moyens de variation de la tempera- 
ture de la matiere extrudee sont constitues par un 
organe de projection d'un fluide, par exemple de 
Tair, dans un plan voisin de Textremite de sortie de 
la buse d'extrusion ; 

4° L'organe de projection selon 3° est annulaire, 
muni d'au moins un orifice de sortie du fluide et 
alimente par une canalisation sur laquelle est bran- 
che un moyen de variation de debit; 

5° Les moyens de variation selon 3° sont corn- 
man des par un systeme a programme, du type a 
came, par exemple ; 

6° Les organes de reglage du systeme de com- 
mande sont des distributees montes sur des canali- 
sations de fluide sous pression. 

Soctet6 dite : MECAPLAST S. A. 
Par procuration : 
Cabinet R. Guktet 
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